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Abstrak - Kelapa lokal (Cocos nucifera L.) merupakan 
produk unggul di Kalimantan Barat yang produksinya 
terus bertahan hingga sekarang, umumnya kelapa lokal 
masih diolah menjadi kopra dan minyak goreng,  produk 
bernilai tambah baru kelapa telah berkembang sebagai 
minyak murni kelapa atau VCO (Virgin Coconut Oil), 
VCO banyak dimanfaatkan dalam berbagai bidang untuk 
makanan, kedokteran, kosmetik, dan nanoteknologi. 
Industri kecil yang memproduksi minyak VCO di 
pontianak salah satunya berada di Desa Sungai Itik, 
Kecamatan Sungai Kakap, industri kecil ini memproduksi 
kelapa menjadi VCO dengan cara pemanasan dan 
fermentasi alami dari santan, proses fermentasi ini 
memakan waktu yang cukup lama dan kualitas minyak 
buruk ditandai dengan warna kuning dan bau fermentasi. 
Selain itu, industri ini belum pernah menguji hasil olahan 
VCO seperti kadar air dan kadar asam lemak bebas. 
Berdasarkan permasalahan tersebut, dilakukan 
penelitian dengan teknik produksi VCO yang berbeda dari 
sebelumnya dan menggunakan metode Response Surface 
sehingga bisa memperkirakan hasil yang optimal dan 
kualitas VCO yang sesuai Standar Nasional Indonesia. 
Optimasi waktu blansing, waktu pendinginan dan waktu 
pemanasan produksi VCO dilakukan dengan 
menggunakan Respon Surface Methodology, rancangan 
komposit permukaan digunakan untuk mempelajari 
pengaruh waktu blansing, waktu pendinginan dan waktu 
pemanasan produksi VCO terhadap respon volume kadar 
air dan kadar asam lemak bebas, hasil penelitian 
menunjukan perolehan waktu yang optimal pada waktu 
blansing 4 menit, waktu pendinginan 23 jam dan waktu 
pemanasan 8 jam. 
 
Kata Kunci : VCO, Response Surface Methodology, 
blansing, pendinginan, pemanasan. 
 
1. Pendahuluan 
Kelapa lokal (Cocos nucifera L.) merupakan salah 
satu produk unggul di Kalimantan Barat, sehingga 
produksinya terus bertahan hingga sekarang. Dari Catatan 
BPS (Badan Pusat Statisik Provinsi Kalimantan Barat) 
(2017). 
Hasil panen kelapa lokal (Cocos nucifera L.) di 
Kalbar pada umumnya masih diolah menjadi kopra dan 
minyak goreng. Akhir-akhir ini, produk-produk bernilai 
tambah baru kelapa telah berkembang sebagai minyak 
murni kelapa atau VCO (Virgin Coconut Oil). Produk 
VCO selain mendapat tempat yang baik di Indonesia dan 
benua Asia juga popular di benua Eropa dan Amerika 
Serikat (Satheesh, 2015). Beberapa kajian menunjukkan 
bahwa VCO merupakan produk minyak yang sehat dan 
bergizi. Beberapa permintaan VCO banyak digunakan 
untuk keperluan suplemen makanan, nutraceutical, 
pelembab tubuh, dan pembawa aroma terapi (Satheesh, 
2015). 
Minyak kelapa murni atau VCO (virgin coconut oil) 
berbeda dengan minyak goreng kelapa. Cara pengolahan 
minyak goreng biasanya dilakukan dengan cara ekstraksi 
kering kemudian dilakukan proses pemutihan (refining), 
bleaching dan deodorizing (proses RBD) (Prapun dkk., 
2016). Proses RBD berpengaruh terhadap kualitas yang 
berhubungan dengan bau, kadar FFA (free fatty acids) 
tinggi, dan kerusakan kandungan elemen mikro (Nevin 
and Rajamohan, 2004). 
Industri kecil yang memproduksi kelapa menjadi 
VCO berada di Desa Sungai Itik, Kecamatan Sungai 
Kakap, Provinsi Kalimantan Barat. Industri VCO ini 
melakukan ekstraksi minyak VCO dengan cara 
pemanasan dan fermentasi alami dari santan, suhu 
ekstraksi rendah untuk memisahkan minyak dari emulsi, 
dalam proses fermentasi alami, santan kelapa diekstraksi 
secara alami selama 2-5 hari, kemudian VCO dipisahkan, 
dikumpulkan dan disaring. Proses fermentasi ini memiliki 
kelemahan karena memakan waktu 24 – 48 jam dan 
kualitas minyak yang buruk ditandai dengan warna 
kuning dan bau fermentasi yang dapat menutupi rasa khas 
minyak kelapa. Selain itu, industri kecil VCO ini belum 
pernah menguji hasil olahan VCO yang diperoleh dengan 
cara pemanasan dan fermentasi, uji kualitas yang 
dimaksud adalah kadar air dan kadar asam lemak bebas.  
Berdasarkan permasalahan sebelumnya dilakukan 
penelitian dengan teknik produksi VCO yang berbeda 
yaitu teknik pendinginan dan pemanasan (chilling and 
thawing)  menggunakan metode Respon Surface sehingga 
tercapainya tujuan untuk memperkirakan hasil yang 
optimal dan kualitas VCO yang sesuai Standar Nasional 
Indonesia.  
 
2. Tinjauan Pustaka 
a. Minyak Kelapa Murni 
VCO (Virgin Coconut Oil) diperoleh dari kernel 
kelapa (Cocos nucifera L.) segar dan masak (umur sekitar 
12 bulan mulai dari penyerbukan) dengan perlakuan 
mekanis atau dengan atau tanpa pemberian pemanasan 
sehingga tidak terjadi perubahan sifat alamiah minyak. 
VCO tidak mengalami perlakuan refining kimia, 
bleaching atau deodorizing. VCO dapat dikonsumsi 
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dalam bentuk alam tanpa perlu proses selanjutnya. VCO 
mengandung trigliserida utama rantai medium yang 
resisten terhadap peroksidasi. Asam lemak dalam VCO 
sangat berbeda dengan lemak hewan yang umumnya 
mengandung asam lemak rantai panjang. VCO tidak 
berwarna, bebas dari sedimen dengan bau kelapa segar 
alami. VCO bebas dari bau atau rasa tengik (APCC, 
2009). 
b. Proses Pengolahan VCO 
Proses pengambilan minyak murni dari daging buah 
kelapa segar dapat dilakukan dengan beberapa cara, 
diantaranya adalah dengan (1) Metode pengeringan segar 
(fresh dry) (2) Metode pendinginan dan pemanasan 
(chilling and thawing) (3) Metode Fermentasi (4) Metode 
enzim (5) Metode asam. 
c. Blansing  
Blansing (blanching) merupakan pemanasan 
pendahuluan atau perlakuan pemanasan pasteurisasi yang 
dilakukan pada suhu kurang dari 100oC selama beberapa 
menit, dengan menggunakan air panas atau uap. Proses 
blansing termasuk ke dalam porses termal dan umumnya 
membutuhkan suhu berkisar 75 – 95°C selama 10 menit. 
Tujuan dilakukannya proses blansing untuk 
menonaktifkan enzim polifenoloksidase (Pujimulyani 
dkk, 2010). 
d. Parameter Kualitas VCO 
Kualitas VCO dalam SNI No. 7381 Tahun 2008 
adalah minyak yang diperoleh dari daging segar buah 
kelapa (Cocos nucifera L) tua yang segar dan diproses 
dengan atau tanpa penambahan air, tanpa pemanasan atau 
pemanasan tidak lebih dari 60oC dan aman dikonsumsi. 
Parameter-parameter kualitas VCO dalam SNI 7381 
secara keseluruhan diperlihatkan pada tabel 1. 
Tabel 1 Syarat Mutu VCO dalam SNI Tahun 2008 
Menurut BSN (2008) 
No Jenis uji Satuan Persyaratan 
1 Keadaan   
 Bau  Khas kelapa segar, 
tidak tengik  
 Rasa  Normal khas minyak 
kelapa 
 Warna  Tidak berwarna 
hingga kuning pucat 
2 Air dan senyawa 
yang menguap  
% Maks 2,0 
3 Bilangan iod g iod/ 100 g 4,1 – 11,0 




% Maks 2,0 
5 Bilangan 
peroksida 
mg ek/kg Maks 2,0 
6 Asam lemak :   
 Asam kaproat 
(C6:0) 
% Nd – 0,7 
 Asam kaprilat 
(C8:0) 
% 4,6 – 10,0 
 Asam kaprat 
(C10:0) 
% 5,0 – 8,0 
 Asam laurat 
(C12:0) 
% 45,1 – 53,2 
 Asam miristat 
(C14:0) 
% 16,8 – 21 
 Asam palmitat % 7,5 – 10,2 
(C14:0) 
 Asam stearat 
(C16:0) 
% 2,0 – 4,0 
 Asam oleat (C18) % 5,0 – 10,0 
 Asam linoleat 
(C18:2) 
% 1,0 – 2,5 
 Asam linolenat 
(C18:3) 
% ND – 0,2 
    
7 Cemaran mikroba   
 Angka lempeng 
total 
Koloni/mL Maks 10 
8 Cemaran logam :   
 Timbal (Pb) mg/kg Maks 0,1 
 Tembaga (Cu) mg/kg Maks 0,4 
 Besi (Fe) mg/kg Maks 0,5 
 Candium (Cd) mg/kg Maks 0,1 
 Cemaran Arsen 
(As) 
mg/kg Maks 0,1 
Sumber : BSN (2008) 
e. Metode Eksperimen 
Salah satu metode eksperimen adalah rancangan 
percobaan. Rancangan Percobaan adalah serangkaian uji 
untuk mengamati dan mengidentifikasi perubahan output 
respon sebagai akibat dari perubahan-perubahan pada 
variabel input dari suatu proses (Wuryandari dkk, 2009). 
Rancangan percobaan dapat digunakan untuk 
mengendalikan proses dan meningkatkan atau 
memperbaiki proses. Pada umumnya percobaan meliputi 
pengamatan terhadap dua faktor atau lebih. Percobaan 
yang melibatkan dua faktor atau lebih disebut sebagai 
percobaan faktorial. Dengan percobaan faktorial akan 
dapat dideteksi respon dari taraf (level) masing-masing 
faktor dan interaksinya (Wuryandari dkk, 2009). 
1. Rancangan Faktorial 
Rancangan percobaan bisa dilakukan untuk percobaan 
dengan faktor tunggal atau faktor ganda. Jika 
rancangan percobaan diterapkan pada satu faktor, 
maka disebut percobaan tunggal sedangkan jika 
percobaan diterapkan untuk multifaktor disebut 
percobaan faktorial. Jika setiap faktor terdiri dari dua 
tingkat maka dikatakan faktorial 2k dan jika setiap 
faktornya terdiri dari 3 tingkat dikatakan faktorial 3k.  
Misalnya suatu percobaan terdiri dari 4 faktor dan 
masing-masing faktor terdiri dari 2 tingkat, maka 
banyaknya kombinasi perlakuan adalah 24 = 16 
(Wuryandari dkk, 2009). 
2. Response Surface Methodology (RSM) 
Response Surface Methodology (RSM) merupakan 
suatu metode gabungan antara teknik matematika dan 
teknik statistik, digunakan untuk membuat model dan 
menganalisa suatu respon y yang dipengaruhi oleh 
beberapa variabel bebas/faktor x guna 
mengoptimalkan respon tersebut. Hubungan antara 
respon y dan variabel bebas x adalah: 
Y = f(X1, X2,...., Xk) + ε 
dimana: 
Y = variabel respon 
Xi = variabel bebas/ faktor ( i = 1, 2, 3,...., k ) 
ε = error 
Langkah pertama dari RSM adalah menemukan 
hubungan antara respon y dan faktor x melalui persamaan 
polinomial orde pertama dan digunakan model regresi 
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linear, atau yang lebih dikenal dengan first-order model 










Rancangan eksperimen orde I yang sesuai untuk tahap 
penyaring faktor adalah rancangan faktorial 2k (Two Level 
Factorial Design). 
Selanjutnya untuk model orde II, biasanya terdapat 
kelengkungan dan digunakan model polinomial orde 

















Rancangan eksperimen orde II yang digunakan adalah 
rancangan faktorial 3k (Three Level Factorial Design), 
yang sesuai untuk masalah optimasi. Kemudian dari 
model orde II ditentukan titik stasioner, karakteristik 
permukaan respon dan model optimasinya (Zuanastia, 
2009). 
3. Metodologi Penelitian 
Metodologi penelitian merupakan ringkasan mengenai 
tahapan penelitian yang akan dilakukan. Metodologi 
penelitian merupakan tahapan terencana dan sistematis 
yang saling berkaitan antara satu dan lainnya. Berikut 
adalah alur penelitian pada gambar berikut : 
 
 
Gambar 1. Alur penelitian 
 
Gambar Lanjutan 1. Alur penelitian 
 
4. Hasil Penelitian 
Terdapat 3 faktor yang akan mempengaruhi respon 
volume, kadar air dan kadar ALB, yaitu blansing (x1) 
waktu pendinginan (x2) dan waktu pemanasan (x3). 
Desain eksperimen yang digunakan dalam eksperimen ini 
menggunakan perangkat lunak Modde version 5.0 desain 
Central Composite Face (CCF) model kuadratik dengan 
rancangan percobaan 14 kali ditambah center point 3 kali 
maka total percobaan adalah 17 kali. 
a. Kode level dari faktor yang dikodekan 
Tabel 2 Kode level dari faktor yang dikodekan 
Variabel 
Independen 
Simbol Kode Level 
-1 0 1 
Blansing X1 0 5 10 
Waktu 
pendinginan 
X2 6 15 24 
Waktu 
pemanasan 
X3 6 10.5 15 
Level-level eksperimen pada masing-masing variabel 
independen dikodekan sedemikian hingga level rendah 
berhubungan dengan -1 dan level tinggi berhubungan 
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Tabel 3 Data percobaan setelah dikodekan 
 
Keterangan : 
Y1 : Volume, Y2 : Kadar Air, Y3 : Kadar ALB. X1 : 
Blansing, X2 : Waktu Pendinginan, X3 : Waktu Pemanasan 
b. Analisis varian (ANOVA) untuk volume, kadar air 
dan kadar ALB. 
Berikut adalah hasil analisis varian (ANOVA) untuk 
volume, kadar air dan kadar ALB 
Tabel 4 Analisis varian (ANOVA) volume VCO 
 
Diperoleh p-value (Lack of Fit ) = 0,362 atau lebih 
besar dibandingkan derajat signifikansi α = 0,05. Output 
ANOVA tersebut, dapat disimpulkan bahwa model yang 
tepat untuk kasus ini adalah model orde kedua. Hal ini 
dilihat dari nilai p-value untuk model linier (Lack of Fit ) 
lebih besar dari α = 5% sedangkan untuk model orde 
kedua p-value (Regression) bernilai kurang dari α. 











Tabel 6 Analisis varian (ANOVA) kadar ALB VCO 
 
Tabel 4 dan 5 output ANOVA tersebut, dapat 
disimpulkan bahwa model yang tepat untuk kasus ini 
adalah model orde kedua. 
Uji kesesuaian model regresi (Lack of Fit ) pada kadar 
asam lemak bebas. 
Hipotesis:  
H0: Model regresi cocok (tidak ada lack of fit)  
H1: Model regresi tidak cocok (ada lack of fit)  
Dari uji Lack of Fit terhadap model diperoleh p-value = 
0,221 atau lebih besar dibandingkan derajat signifikansi α 
= 0,05 sehingga tidak ada alasan untuk menolak H0, 
artinya model regresi cocok. 
c. Analisis data koefiensi regresi volume VCO 
Tabel 7 Analisis data koefiensi regresi volume VCO 
 
Tabel diatas menunjukan koefisien-koefisien dalam 
suatu persamaan regresi. Blansing, waktu pendinginan 
dan waktu pemanasan benar-benar mempengaruhi dan 
mempunyai interaksi yang signifikan apabila nilai p-value 
< 0,05 dan tidak berpengaruh serta tidak mempunyai 
interaksi yang signifikan jika p-value > 0.05. 
Faktor-faktor yang mempunyai Pvalue < 0.05, artinya  
faktor mempengaruhi respon. Persamaan regresi untuk 
volume minyak VCO tinggi dipengaruhi oleh tiga faktor 
dan persamaannya seperti dibawah ini.  
Y = 281,998 – 14,899 X1 + 62,0398 X2 + 4,49193 X3  -
27,6051 X12 -12,8563 X22 - 18,6618 X32 - 30,0915 X1 X2 + 
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Tabel 8 Analisis data koefiensi regresi kadar air VCO 
 
Tabel 9 Analisis data koefiensi regresi kadar ALB VCO 
 
Berdasarkan hasil dari tabel 8 dan 9 Hasil dari analisis 
koefisien regresi minyak VCO pada model orde II adalah 
model polinomial kuadrat akan di perlihatkan pada Tabel 
berikut 
Tabel 10 Model Polinomial Kuadrat Orde II 
 
Dari Tabel tersebut kode Y1, Y2, dan Y3 sebagai 
variabel respon atau variabel dependent sedang X1, X2 
dan X3 berturut-turut adalah  kode untuk variabel bebas 
atau variabel independent yang akan mempengaruhi 
variabel respon. Model regresi memperlihatkan bahwa  
respon dipengaruhi oleh interaksi antara blansing waktu 
pendinginan dan waktu pemanasan yang ditunjukan pada 
konstanta positif pada model. 
d. Penentuan daerah optimal dan titik stasioner 
Daerah optimal  dan titik stasioner ditentukan dari 
nilai-nilai koefiensi pada model orde kedua dan 
disusun hingga langkah berikut ini dan dianalisa mana 
titik maksimum, minimum dan pelana untuk 
mengetahui titik optimal pada waktu blansing, waktu 
pendinginan dan waktu pemanasan sehingga 
menghasilkan volume tinggi kadar air dan kadar asam 
lemak bebas rendah. 
1. Penentuan daerah optimal pada grafik respon 
permukaan volume waktu pemanasan 
 
Waktu Pemanasan = 10,5 jam 
2. Penentuan titik optimal pada contour volume 
waktu pemanasan 
 
Waktu Pemanasan = 10,5 jam 
 
Gambar diatas adalah gambar daerah optimal dan titik 
optimal volume minyak VCO tinggi berdasarkan waktu 
pemanasan 6 jam 10,5 jam dan 15 jam diperoleh titik 
optimal pada waktu pemanasan 10,5 jam. 
e. Model kondisi optimal prediksi menggunakan Modde 
Vers 5.0 
Tabel 6 Model kondisi optimal prediksi menggunakan 
Modde Vers 5.0 
 
Tabel diatas dalah model optimal prediksi VCO 
berdasarkan percobaan yang dilakukan pada bulan januari 
sampai maret 2019, bedanya kondisi optimal ini hanya 
untuk memprediksi faktor-faktor yang akan 
mempengaruhi respon, prediksi ini menggunakan 
perangkat lunak Modde versi 5.0 dimana 3 variabel faktor 
X1 = blansing, X2 = waktu pendinginan dan X3 = waktu 
pemanasan akan mempengaruhi variabel respon dari 
volume, kadar air dan kadar asam lemak bebas. 
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5. Kesimpulan 
Waktu pendinginan optimal untuk volume VCO 
maksimal selama 24 jam, kadar air 6 jam dan kadar asam 
lemak bebas 24 jam (untuk 4,38 kg parutan kelapa atau 
2,55 Liter santan kelapa). Waktu pemanasan optimal 
untuk volume VCO maksimal selama 10,5 jam, kadar air 
15 jam dan kadar asam lemak bebas 6 jam (untuk 4,38 kg 
parutan kelapa atau 2,55 Liter santan kelapa). Hasil 
percobaan VCO waktu blansing tidak berpengaruh 
terhadap penambahan volume dikarenakan hasil repon 
permukaan dan contour tidak memperlihatkan adanya 
pengaruh. Waktu blansing, pendinginan dan pemanasan 
optimal untuk volume maksimal, kadar air dan kadar 
asam lemak bebas minimum menurut prediksi dari 
software Modde Vers 5.0 adalah blansing dengan waktu 
4-5 menit, waktu pendinginan 23-24 jam dan waktu 
pemanasan 7-9 jam. 
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